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(54) Precede de fabrication de manchons d'emballage et article resultant 



(57) Dans un precede de fabrication de manchons 
ou fourreaux d'emballage, dans lequel on deroule une 
bobine (1) de film thermoplastique pour devider une 
bande continue (2), on enduit la bande continue (2) en 
etalant sur la bande un moyen d'adhesion, on rabat la 
bande (2) enduite sur elle-meme en la maintenant sous 
tension, de maniere a former une gaine continue (12) 
que Ton extrait en la maintenant sous tension. 



Avant ou apres I'etape d'enduction de la bande con- 
tinue, on etale un moyen d'adhesion, on depose a 
demeure sur la bande continue (12), au moins une eti- 
quette ou moyen equivalent de detection antivol d'aire 
superieure a un centimetre carre, de maniere a assurer 
simultanement I'emballage et la protection antivol d'arti- 
cles ou de marchandises a emballer a I'aide desdits 
manchons ou fourreaux d'emballage . 
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Description 

[0001 ] L'invention est relative a un procede de fabri- 
cation de manchons ou fourreaux d'emballage et a des 
manchons ou fourreaux d'emballage obtenus par mise 
en oeuvre dudit procede. 

[0002] II est connu de munir des corps creux tels 
que bouteilles, bombes aerosol et objets analogues, en 
materiaux divers, d'un manchon ou fourreau protecteur 
et decoratif en matiere plastique retractable. Ce man- 
chon est dispose de facon lache autour du recipient et, 
apres chauffage provoquant la retraction de la matiere 
plastique, ce manchon epouse parfaitement le pourtour 
du recipient. 

[0003] Le document FR 2.733.733 decrit un pro- 
cede d'impression et de fabrication de manchons ou 
fourreaux d'emballage, un dispositif de mise en oeuvre 
de ce procede et des manchons ou fourreaux d'embal- 
lage obtenus par mise en oeuvre de ce procede. 
[0004] On connaTt en outre des moyens de detec- 
tion antivol destines a etre fixes a des articles ou mar- 
chandises proposes a la vente, par exemple des 
moyens commercialises par la Societe de droit ameri- 
cain KNOGO. 

[0005] Generalement ces moyens de detection 
antivol sont apposes sur ou inseres dans les articles ou 
marchandises au cours d'operations distinctes, ante- 
rieures ou posterieures a la mise en place d'un fourreau 
ou manchon d'emballage. 

[0006] Le document EP 0698561 A1 decrit un man- 
chon ou fourreau d'emballage pourvu d'un filament 
s'etendant a distance d'une ligne preferentielle de 
decoupe. Ce filament ne peut etre desactive a demeure 
et constitue une surepaisseur interdisant un condition- 
nement regulier en rouleaux. En outre, I'aire de ce fila- 
ment est faible, ce qui le rend difficile a detecter lorsque 
sa longueur est reduite. 

[0007] L'invention a pour but de simplifier I'embal- 
lage et la protection antivol de marchandises ou d'arti- 
cles, de maniere a reduire le nombre d'operations 
prealables a leur mise en vente ou en rayon, tout en per- 
fectionnant I'etat de la technique connue. 
[0008] L'invention a pour objet un procede de fabri- 
cation de manchons ou fourreaux d'emballage, dans 
lequel on deroule une bobine de film thermoplastique 
pour devider une bande continue, on enduit la bande 
continue en etalant sur la bande un moyen d'adhesion, 
on rabat la bande enduite sur elle-meme en la mainte- 
nant sous tension, de maniere a former une gaine con- 
tinue que Ton extrait en la maintenant sous tension, 
caracterise en ce que, avant ou apres I'etape d'enduc- 
tion de la bande continue en y etalant un moyen d'adhe- 
sion, on depose a demeure sur la bande continue au 
moins une etiquette ou moyen equivalent de detection 
antivol d'aire superieure a un centimetre carre, de 
maniere a assurer simultanement I'emballage et la pro- 
tection antivol d'articles ou de marchandises a emballer 
a I'aide desdits manchons ou fourreaux d'emballage. 



54 369 A1 2 

[0009] L'invention a egalement pour objet un man- 
chon ou fourreau d'emballage, constitue a partir d'un 
film retractable rabattu sur lui-meme et ferme sur lui- 
meme par adhesion ou par collage pour constituer au 
5 moins un fourreau principal, caracterise en ce que le 
manchon ou fourreau comporte une etiquette ou une 
partie d'aire superieure a un centimetre carre formant 
moyen de detection antivol. 

[0010] Selon d'autres caracteristiques alternatives 
10 de l'invention : 

ladite etiquette ou partie est disposee sur la paroi 
interieure du manchon ou fourreau, de facon a 
masquer le moyen de detection antivol et a I'empri- 
J5 sonner dans I'emballage. 

le moyen de detection antivol est un moyen formant 
antenne apte a etre detecte par passage dans un 
champ magnetique. 

le moyen de detection antivol comporte un circuit 
20 imprime apte a etre detecte a une frequence ou 
une gamme de frequences predetermines, 
le manchon ou fourreau est fabrique par un pro- 
cede continu comportant une etape de depose de 
ladite etiquette ou partie sur une bande continue de 
25 film thermoplastique, avant rabattement de la 
bande sur elle-meme pour constituer une confor- 
mation tubulaire apte a etre tranchee en manchons 
ou fourreaux. 

ladite etiquette ou partie presents une face d'adhe- 
30 sion ou de collage apte a etre apposee sur le film 
thermoplastique avant rabattement de la bande sur 
elle-meme. 

ladite etiquette ou partie est fixee au film thermo- 
plastique par un moyen d'adhesion comportant un 
35 solvant realisant une attaque superficielle du film 
retractable. 

la face d'adhesion de ladite etiquette ou partie est 
fixee au film thermoplastique par un moyen d'adhe- 
sion comportant une colle ou un enduit sensible a 
40 la pression. 

ladite etiquette ou partie peut comporter un moyen 
^identification visible ou lisible, par exemple un 
code barre, ou un hologramme, d'un article ou 
d'une marchandise a emballer. 

45 

[0011] L'invention sera mieux comprise grace a la 
description qui va suivre donnee a titre d'exemple non 
limitatif en reference aux dessins annexes dans les- 
quels : 

50 

La figure 1 represents schematiquement une vue 
en elevation d'un dispositif de mise en oeuvre d'un 
procede de fabrication selon l'invention. 
La figure 2 represents schematiquement en pers- 

55 pective un premier mode de realisation de man- 
chon selon l'invention. 

La figure 3 represents schematiquement en pers- 
pective un deuxieme mode de realisation de man- 
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chon selon I'invention. 

La figure 4 represents schematiquement en pers- 
pective un troisieme mode de realisation de man- 
chon selon I'invention. 

[0012] En reference a la figure 1 , un precede selon 
I'invention comporte par exemple des etapes consistant 
a devider a partir d'une bobine 1 de film thermoplasti- 
que une bande continue 2 de film thermoplastique de 
maniere a imprimer cette bande selon un motif prede- 
termine dans des sections successives d'impression 3 
et 4 ou de revetir celle bande de vernis a des emplace- 
ments desires, enduire la bande continue 2 a la sortie 
du dernier module d'impression 5 en etalant sur la 
bande 2 un moyen d'adhesion contenu dans un conte- 
neur 6 alimentant une tuyauterie 7 reliee a au moins un 
organe d'etalement 8 par exemple du genre feutre ou 
pinceau ; devider a partir d'un tambour 9 portant un rou- 
leau de bande d'etiquetage, une bande portant des eti- 
quettes antivol pour les apposer sur la bande 2 et 
enrouler la bande depourvue d'etiquettes antivol sur un 
rouleau 10 ; rabattre la bande 2 sous tension sur elle- 
meme au moyen d'un ensemble conformateur 1 1 com- 
prenant plusieurs rouleaux de maniere a fermer la 
bande 2 sur elle-meme pour constituer une gaine conti- 
nue 12 maintenue sous tension par des rouleaux 
d'extraction 13 et de mise en pression de la zone 
d'adherence correspondent a la fermeture du film 2 sur 
lui-meme ; et extraire la gaine continue 12 ainsi formee 
en la faisant avancer pas a pas par translations succes- 
sives au moyen d'un mecanisme 14, en la debitant au 
moyen d'une double guillotine 1 5 pour I'empiler en piles 
16 de manchons individuels prets a I'utilisation. 
[0013] Ainsi, grace a I'invention, la fabrication de 
manchons ou fourreaux d'emballage comportant des 
etiquettes antivol ou moyens equivalents de detection 
antivol est realisee selon un processus continu sur un 
dispositif unitaire comportant des modules d'impression 
ou de revetement, des moyens d'enduction de moyens 
d'adhesion sur le film retractable, des moyens de 
depose d'etiquettes antivol sur le film retractable, des 
moyens de repliement et de mise en pression du film 
retractable sur lui-meme pour former une gaine et des 
moyens de conditionnement sous forme de bobines ou 
de manchons individuels. 

[0014] Les etiquettes antivol peuvent etre apposees 
et fixees sur la bande thermoplastique 2 par le meme 
moyen d'adhesion que celui utilise pour fermer le film 2 
sur lui-meme ou par un moyen distinct, I'essentiel etant 
que la thermoretraction de la bande thermoplastique 2 
s'effectue regulierement sans deformer notablement les 
proportions de I'etiquette antivol de chaque fourreau ou 
manchon. 

[0015] A titre de moyen d'adhesion utilisable, on 
peut citer notamment un moyen d'adhesion comportant 
un solvant qui realise une attaque superficielle du film 
retractable : on realise ainsi un decapage superficiel 
apparente a un veritable usinage chimique de la couche 



de film retractable, ce qui produit apres compression 
une veritable soudure chimique dans la zone d'adhe- 
rence correspondante. 

[0016] A titre de moyen d'adhesion, on peut egale- 

5 ment utiliser notamment une colle ou un enduit sensible 
a la pression, de preference une colle ou un enduit faci- 
lement soluble dans des solvants organiques tels que 
par exemple du groupe comprenant les esters, les ceto- 
nes, les alcools ou les solvants chlores, en particulier 

to des compositions a base de polymere ou de copolyme- 
rs vinyliques, polyurethannes ou polyesters. 
[0017] En reference a la figure 2, un premier mode 
20 de realisation de manchon ou fourreau d'emballage 
selon I'invention est constitue a partir d'un film retracta- 

w ble rabattu sur lui-meme et ferme sur lui-meme par 
adhesion ou par collage pour constituer un fourreau 
principal, sur la paroi interieure duquel estfixee une eti- 
quette radiofrSquence, c'est-a-dire une etiquette detec- 
table a une frequence electromagnetique 

20 predeterminee. 

[0018] De preference, le manchon 20 comportant 
I'etiquette 21 est dispose sur un article ou une marchan- 
dise a emballer et a proteger simultanement contre le 
vol dans une position correspondant a Implication du 

25 circuit radiofrequence 22 contre la paroi de I'article ou 
marchandise : I'invention permet ainsi de rendre le 
moyen de detection antivol inapparent et indistinguable 
d'une etiquette sans moyen de detection antivol. 
[0019] En reference a la figure 3, un deuxieme 

30 mode 23 de realisation de manchon ou fourreau 
d'emballage est egalement constitue a partir d'un film 
retractable sur lequel a ete depose une etiquette antivol 
24, avant rabattement et fermeture de ce film retracta- 
ble sur lui-meme par adhesion ou par collage. 

35 [0020] Dans ce mode de realisation, le film retracta- 
ble est avantageusement au moins partiellement trans- 
parent dans le cas de I'apposition de I'etiquette antivol 
24 sur la face interieure du manchon ou fourreau 23, de 
maniere a percevoir ou lire au moyen d'un lecteur 

40 approprie un moyen d'identification tel qu'un code barre 
25. 

[0021] Bien entendu, I'invention s'etend egalement 
au cas ou I'etiquette antivol est apposee sur la face 
exterieure d'un manchon ou fourreau, et au cas ou I'eti- 
45 quette antivol est imprimee directement sur une paroi 
du manchon ou fourreau, ou apposee par tout autre 
moyen direct de marquage sur la matiere du film ther- 
moplastique 2. 

[0022] En reference a la figure 4, un troisieme 
so mode 26 de realisation de I'invention comporte deux 
zones d'adherence longitudinales 27 et 28, une zone 
d'adherence transversale 29 et deux zones d'adhe- 
rence 30 et 31 s'etendanttransversalement et longitudi- 
nalement. Ces zones d'adherence 29 transversale, et 
55 30 et 31 curvilignes peuvent etre obtenues par enduc- 
tion d'un produit adhesif au moyen d'un rouleau presen- 
tant un usinage approprie. 

[0023] Les zones d'adherence 27 a 29 definissent 
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un espace entre deux parois de film thermoplastique, 
espace a I'interieur duquel est apposee une etiquette 
antivol 32. 

[0024] Dans le cas ou I'etiquette antivol 32 est soli- 
daire de la paroi exterieure comprise entre les zones 27 
et 28, on peut effectuer I'arrachage de cette paroi lors 
du passage en caisse, de maniere a neutraliser la fonc- 
tion antivol sans endommager I'emballage. 
[0025] Avantageusement, generalement dans tous 
les cas ou les modes de realisation presentent des 
zones d'adherence s'etendant transversalement telles 
que 29, 30 ou 31, on prevoit de laisser un espace libre 
a I'extremite de ces zones s'etendant transversalement. 
L'espace libre ainsi cree permet I'expulsion de I'air lors 
de la retraction du manchon ou fourreau d'emballage 
autour du produit a emballer et evite ainsi la formation 
de plis indesirables susceptibles de deformer I'etiquette 
antivol 32. 

[0026] Le manchon de la figure 4 est particuliere- 
ment approprie a I'emballage d'un produit du genre bou- 
teille, flacon presentant un goulot ou conteneursimilaire 
: la partie superieure delimitee par les zones d'adhe- 
rence 30 et 31 permet un taux de retraction sensible- 
ment constant du haut en bas de la bouteille, flacon a 
goulot ou autre conteneur similaire en assurant ainsi a 
lafois la protection antivol et I'inviolabilite de la bouteille, 
du flacon a goulot ou du conteneur emballe. 
[0027] L'invention decrite en reference a plusieurs 
modes de realisation n'y est nullement limitee, mais 
couvre au contraire toute modification de forme ettoute 
variante de realisation dans le cadre et I'esprit de 
l'invention. 

[0028] Ainsi, selon l'invention, tout moyen de detec- 
tion antivol solidaire d'une partie de matiere d'aire supe- 
rieure a 1 cm 2 peut etre utilise en lieu et place d'une 
etiquette radiofrequence : par exemple, une etiquette 
antivol comportant une antenne detectable par un 
champ magnetique, activable ou desactivable, autocol- 
lante ou non, transparente ou non ; ou une etiquette 
antivol dite "intelligente" comportant une puce de stoc- 
kage de donnees representatives de I'article ou mer- 
chandise a emballer, notamment des donnees de 
qualite, de date limite de vente ou de consommation, de 
tracabilite pour le transport, de date et de lot de fabrica- 
tion. 

Revendications 

1. Procede de fabrication de manchons ou fourreaux 
d'emballage, dans lequel on deroule une bobine (1) 
de film thermoplastique pour devider une bande 
continue (2), on enduit la bande continue (2) en eta- 
lant sur la bande (2) un moyen d'adhesion, on rabat 
la bande (2) enduite sur elle-meme en la mainte- 
nant sous tension, de maniere a former une gaine 
continue (12) que I'on extrait en la maintenant sous 
tension, caracterise en ce que, avant ou apres 
I'etape d'enduction de la bande continue (2) en y 



etalant un moyen d'adhesion, on depose a 
demeure sur la bande continue (2), au moins une 
etiquette ou moyen equivalent de detection antivol 
d'aire superieure a un centimetre carre, de maniere 
5 a assurer simultanement I'emballage et la protec- 

tion antivol d'articles ou de marchandises a embal- 
ler a I'aide desdits manchons ou fourreaux 
d'emballage . 

70 2. Manchon ou fourreau d'emballage, constitue a par- 
tir d'un film retractable rabattu sur lui-meme et 
ferme sur lui-meme par adhesion ou par collage 
pour constituer au moins un fourreau principal, 
caracterise en ce que le manchon ou fourreau com- 

15 porte une etiquette (21 , 24, 32) ou une partie d'aire 
superieure a 1 centimetre carre formant moyen de 
detection antivol. 

3. Manchon ou fourreau selon la revendication 2 
20 caracterise en ce que ladite etiquette ou partie (21 , 

24) est disposee sur la paroi interieure du manchon 
ou fourreau, de facon a masquer le moyen de 
detection antivol et a I'emprisonner dans I'embal- 
lage. 

25 

4. Manchon ou fourreau selon la revendication 2 ou la 
revendication 3 caracterise en ce que le moyen de 
detection antivol est un moyen formant antenne 
apte a etre detectee par passage dans un champ 

30 magnelique. 

5. Manchon ou fourreau selon la revendication 2 ou la 
revendication 3 caracterise en ce que le moyen de 
detection antivol comporte un circuit imprime apte a 

35 etre detecte a une frequence ou une gamme de fre- 
quences predeterminees. 

6. Manchon ou fourreau selon Tune quelconque des 
revendications 2 a 5, caracterise en ce que le man- 

40 chon ou fourreau est fabrique par un procede con- 
tinu comportant une etape de depose de ladite 
etiquette ou partie sur une bande continue (2) de 
film thermoplastique, avant rabattement de la 
bande (2) sur elle-meme pour constituer une con- 

45 formation tubulaire apte a etre tranchee en man- 
chons ou fourreaux. 

7. Manchon ou fourreau selon la revendication 6 
caracterise en ce que ladite etiquette ou partie (21 , 

so 24, 32) presents une face d'adhesion ou de collage 
apte a etre apposee sur le film thermoplastique 
avant rabattement de la bande sur elle-meme. 

8. Manchon ou fourreau selon la revendication 7, 
55 caracterise en ce que la face d'adhesion de ladite 

etiquette ou partie (21 , 24, 32) est fixee au film ther- 
moplastique par un moyen d'adhesion comportant 
un solvant realisant une attaque superficielle du 



4 



7 EP 1 054 369 A1 8 

film retractable. 

9. Manchon ou fourreau selon la revendication 7, 
caracterise en ce que la face d'adhesion de ladite 
etiquette ou partie (21 , 24, 32) est fixee au film ther- 5 
moplastique par un moyen d'adhesion comportant 
une colle ou un enduit sensible a la pression. 

10. Manchon ou fourreau selon I'une quelconque des 
revendications 2 a 9 caracterise en ce que ladite io 
etiquette ou partie (21 , 24, 32) comporte un moyen 
d'identification visible ou lisible, par exemple un 
code barre (25), ou un hologramme, d'un article ou 
d'une marchandise a emballer. 

15 
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